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Analisis Pengendalian Persediaan Bahan Baku di PT. Eastern Pearl Flour 
Mills Makassar 
 








Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui jumlah atau kuantitas pesanan 
ekonomis (EOQ), persediaan pengaman, titik pemesanan kembali, dan total 
biaya persediaan bahan baku gandum pada PT. Eastern Pearl Flour Mills 
Makassar. Data yang digunakan dalam penelitian ini terdiri dari data primer dan 
data sekunder baik yang bersifat kualitatif maupun kuantitatif yang berhubungan 
dengan persediaan bahan baku gandum. Data primer diperoleh melalui 
observasi serta wawancara langsung dengan berbagai pihak yang 
berkepentingan. Data sekunder diperoleh dari dokumen-dokumen dan laporan-
laporan manajemen perusahaan. Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa 
penerapan metode EOQ (Economic Order Quantity) pada PT. Eastern Pearl 
Flour Mills Makassar lebih efisien dibandingkan metode sederhana berdasarkan 
kondisi aktual perusahaan. Penerapan metode ini memang menekankan betapa 
pentingnya perencanaan persediaan bahan baku untuk perusahaan dalam 
melakukan proses produksi. 
 
Kata kunci : kuantitas pesanan ekonomis (EOQ), persediaan pengaman, titik 
pemesanan kembali, dan total biaya persediaan, persediaan. 
 
 
This study aims to determine the amount or economic order quantity (EOQ), 
safety stock, reorder point, and the total cost of wheat raw material inventory in 
Eastern Pearl Flour Mills Company Makassar. The data used in this study 
consisted of primary data and secondary data both qualitatively and quantitatively 
related to the supply of raw material for wheat. Primary data were obtained 
through direct observation and interviews with various stakeholders. Secondary 
data obtained from documents and reports management company. Results of 
this study indicate that the application of the method EOQ (Economic Order 
Quantity) in Eastern Pearl Flour Mills Company more efficient than the simple 
method based on actual condition of the company. Application of this method 
does emphasize the importance of planning for the company's inventory of raw 
materials in the production process. 
 
Keywords : economic order quantity (EOQ), safety stock, reorder point, and the 
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1.1 Latar Belakang 
Sektor perindustrian merupakan sektor yang cukup diandalkan dalam 
perekonomian indonesia. Salah satu industri yang cukup tumbuh subur adalah 
industri tepung terigu. Terbukti dengan semakin banyaknya pabrik terigu di 
Indonesia. Berdasarkan data Badan Pusat Statistik (BPS) saat ini, sudah ada 
21 perusahaan yang meramaikan persaingan bisnis terigu nasional. 
Ditinjau dari aspek konsumsi, masyarakat Indonesia memiliki tingkat 
konsumsi tepung terigu yang cukup tinggi. Konsumsi tepung terigu secara 
nasional terus meningkat. Data Asosiasi Produsen Tepung Terigu Indonesia 
(Aptindo) menunjukkan, konsumsi terigu pada Januari 2013 mencapai 
388.347 ton, naik 3% dibandingkan dengan  periode yang sama tahun 2012 
yang sebesar 376.565 ton. Tentunya ini menjadi pendorong bagi pelaku 
industri tepung terigu untuk meningkatkan produksinya. Industri tepung terigu 
berlomba-lomba menghasilkan tepung terigu dengan berbagai kegunaan, 
ukuran, dan kemasan untuk memenuhi kebutuhan konsumen yang beragam. 
Peningkatan tingkat konsumsi ini tentunya mendorong perusahaan 
untuk meningkatkan jumlah produksi. Peningkatan produksi ini memerlukan 
perhatian yang cukup serius dari pihak perusahaan, mulai dari manajemen 
sistem pengadaan bahan baku baku tepung terigu; manajemen sistem 
produksi; manajemen persediaan bahan baku tepung terigu. Masing-masing 
komponen tersebut menimbulkan biaya dari setiap unit bahan baku tepung 





Seiring dengan berkembangnya industri penghasil tepung di Indonesia 
menyebabkan persaingan semakin meningkat sehingga keunggulan kompetitif 
menjadi penting. Salah satu strategi yang dapat diterapkan adalah 
pengembangan keragaman manajemen produksi dan operasi organisasi 
melalui manajemen produksi dan persediaan. 
Manajemen persediaan adalah kegiatan yang berhubungan dengan 
perencanaan, pelaksanaan, dan pengawasan penentuan kebutuhan bahan 
baku sedemikian rupa sehingga di satu pihak kebutuhan operasi dapat 
dipenuhi pada waktunya dan di lain pihak investasi persediaan bahan baku 
dapat ditekan secara optimal. Pengendalian tingkat persediaan bertujuan 
mencapai efisiensi dan efektivitas optimal dalam penyediaan bahan baku. 
Dalam pengadaan dan penyimpanan bahan baku diperlukan biaya besar, baik 
itu untuk perusahaan besar maupun perusahaan kecil. Biasanya biaya yang 
paling besar adalah nilai inventory dan biaya penyimpanannya. Biaya 
penyimpanan ini setiap tahun pada umumnya mencapai sekitar 20 persen 
sampai 40 persen dari harga barang (Indrajit, 2003). Oleh karena itu, perlu 
ditempuh strategi atau manajemen tertentu yang bertujuan menjaga agar 
tingkat persediaan barang dapat ditekan seminimal mungkin, namun di lain 
pihak harus diusahakan agar penjualan dan operasi perusahaan tidak 
terganggu.  
Untuk menghadapi persaingan dalam industri tepung, PT. Eastern 
Pearl Flour Mills Makassar perlu menciptakan keunggulan kompetitif. Salah 
satunya melalui manajemen produksi dan persediaan yang optimal, yaitu 
melalui pengendalian persediaan bahan baku tepung terigu. Hal ini didasari 
dari beberapa permasalahan dalam manajemen produksi dan persediaan 





perubahan permintaan konsumen akan produk tepung untuk berbagai aspek 
konsumsi serta keterlambatan kedatangan bahan baku dari pemasok, 
berhubung bahan baku tepung untuk industri di indonesia masih didatangkan 
dari luar negri. Selain itu, permasalahan tempat peyimpanan yang kadang 
tidak dapat memenuhi kapasitas bahan baku yang telah dipesan juga menjadi 
salah satu masalah persedian yang dihadapi perusaan saat ini.  
Perubahan permintaan konsumen terhadap tepung terigu seringkali 
menuntut pihak perusahaan untuk melakukan perubahan terhadap rencana 
produksinya (revisi rencana produksi). Selain itu kebijakan perusahaan 
menyangkut perencanaan kebutuhan dan pengendalian persediaan bahan 
baku sering dihadapkan pada kendala investasi yang terlalu banyak atau 
menekan persediaan. Masing-masing akan memiliki konsekuensi terhadap 
biaya persediaan, kelancaran produksi dan pelayanan kepada pelanggan. 
Untuk itu, diperlukan sistem pengendalian persediaan yang optimal sehingga 
perusahaan mampu meningkatkan efisiensi produksi dan meminimalkan biaya 
produksinya. Persediaan bahan baku merupakan salah satu faktor produksi 
yang sangat penting karena menunjang kelancaran dan kesinambungan 
dalam proses produksi. Kelebihan maupun kekurangan akan persediaan 
bahan baku akan merugikan perusahaan. Kekurangan persediaan akan 
menyebabkan terganggunya proses produksi, yaitu tidak tercapainya target 
produksi sesuai dengan permintaan konsumen. Kelebihan persediaan 
mengakibatkan meningkatnya biaya penyimpanan, di samping dengan 
tingginya risiko kerusakan bahan baku akibat proses penyimpanan bahan 
baku terganggu karena tempat penyimpanan yang penuh, yang dapat 
merugikan perusahaan secara keseluruhan. Dengan melihat kondisi tersebut 





dapat menjaga ketersediaan bahan baku, serta dapat meminimalkan biaya 
persediaan. 
 
1.2  Rumusan Masalah 
 Berdasarkan latar belakang tersebut, penulis tertarik untuk meneliti 
masalah persediaan bahan baku pada PT. Eastern Pearl Flour Mills  
Makassar 
1. Berapa jumlah pembelian bahan baku gandum optimal yang seharusnya 
dilakukan oleh PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar? 
2. Berapa jumlah frekuensi pembelian bahan baku gandum yang 
seharusnya dilakukan oleh PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar? 
 
1.3  Tujuan Penelitian 
Berdasarkan perumusan masalah yang telah diuraikan, maka tujuan 
dari penelitian ini adalah : 
1. Melakukan kajian terhadap sistem pengendalian persediaan bahan baku 
yang dilakukan perusahaan, dibandingkan dengan sistem pengendalian 
secara teoritik. 
2. Menganalisis sistem pengendalian persediaan bahan baku yang optimal 
dan menghitung jumlah pembelian bahan baku optimal, serta frekuensi 
pembelian optimal yang seharusnya dilakukan oleh PT. Eastern Pearl 







1.4.  Kegunaan Penelitian 
Adapun kegunaan dari penelitian ini adalah : 
1. Sebagai bahan pertimbangan perusahaan dalam menetapkan atau 
menghitung jumlah pembelian, frekuensi, dan total biaya persediaan 
bahan baku optimal yang seharusnya dilakukan oleh PT. Eastern Pearl 
Flour Mills Makassar. 
2. Sebagai media untuk menerapkan ilmu yang telah diperoleh, dan bagi 
masyarakat umum, penelitian ini dapat berguna sebagai informasi yang 
berkenaan dengan pengendalian persediaan bahan baku. 
 
1.5 Sistematika Penulisan 
Sistematika penulisan ini disajikan untuk memberikan gambaran 
susunan keseluruhan dari penelitian ini. Penelitian ini tersaji dalam lima bab, 
yang tergambar sebagai berikut:  
 
BAB I Pendahuluan  
Bab ini terdiri atas latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, 
manfaat penelitian, dan sistematika penulisan. Bab ini secara keseluruhan 
memuat dasar-dasar dilakukannya penelitian. 
 
BAB II Tinjauan Pustaka 
Merupakan bab yang menyajikan berbagai macam pemikiran dan 






BAB III Metodologi Penelitian 
Terdiri dari waktu dan lokasi penelitian, jenis dan sumber data, teknik 
pengumpulan data, dan analisis data. Bab ini memberikan penjelasan secara 
terperinci mengenai hal-hal yang terkait pelaksanaan penelitian. 
 
BAB IV Hasil dan Analisis 
Merupakan bab yang menyajikan pengolahan data hasil penelitian, dan 
pembahasan lain yang terkait. 
 
BAB V Penutup 
Merupakan bab yang menyajikan kesimpulan dari hasil penelitian yang 
telah dilakukan dan juga memberikan saran-saran kepada pihak yang 






2.1 Manajemen Operasi 
Manajemen Operasi (Operations Management---OM) adalah serangkaian 
aktivitas yang menghasilkan nilai dalam bentuk barang dan jasa dengan 
mengubah input menjadi output. Itulah mengapa rata-rata perusahaan besar 
di dunia ini banyak menerapkan teknik MO dikarenakan kesadaran akan 
pentingnya perhatian dalam proses produksi guna meningkatkan nilai 
produksi dan mendapatkan laba. Bidang ilmu manajemen operasional 
merupakan bidang ilmu yang mencakup banyak hal dalam berbagai ospek. 
(Heizer dan Render, 2011) 
Heizer dan Render (2005), menyebutkan bahwa terdapat sepuluh 
keputusan strategis yang berkaitan dengan manajemen operasional. 
Kesepuluh hal tersebut adalah : 
1) Perancangan produk dan jasa 
2) Pengelolaan kualitas 
3) Perancangan proses dan kapasitas 
4) Strategi lokasi 
5) Strategi tata letak 
6) Sumber daya manusia dan rancangan pekerjaan 
7) Manajemen rantai pasokan (Supply Chain Management) 
8)  Persediaan, perencanaan, kebutuhan bahan baku, dan JIT 





9) Penjadwalan jangka menengah dan jangka pendek 
10) Perawatan (Maintenance) 
2.2  Bahan Baku 
Bahan baku atau yang lebih dikenal dengan sebutan Raw Material 
merupakan bahan mentah yang akan diolah menjadi barang jadi sebagai hasil 
utama dari perusahaan yang bersangkutan (Indrajit dan Djokopranoto, 2003).  
Bahan baku merupakan bahan yang harus diperhitungkan dalam 
kelangsungan proses produksi. Banyaknya bahan baku yang tersedia akan 
menentukan besarnya penggunaan sumber-sumber di dalam perusahaan dan 
kelancarannya (Assauri, 1999). Hal ini menunjukkan bahwa bahan baku 
merupakan faktor yang penting dalam suatu proses produksi karena bila 
terjadi kekurangan bahan baku maka kegiatan perusahaan tidak dapat 
berjalan lancar.  
Perusahaan yang memiliki penguasaan atas produksi bahan baku 
sendiri lebih menjamin ketersediaan bahan baku dibandingkan bila 
pengadaan bahan baku tersebut dilakukan melalui pembelian (Gaspersz, 
2002). Menurut Webster dan Wind dalam Kotler (1997), pembelian 
merupakan proses pengambilan keputusan yang digunakan dalam 
menetapkan kebutuhan akan barang dan jasa, mengidentifikasikan, menilai, 
dan memilih berbagai alternatif merek dan pemasok. 
Menurut Indrajit dan Djokopranoto (2003), bahan baku dapat 
digolongkan berdasarkan beberapa hal di antaranya yaitu berdasarkan harga 
dan frekuensi penggunaan. Klasifikasi bahan baku berdasarkan harga dibagi 
menjadi tiga bagian yaitu : 
1. Bahan baku berharga tinggi (high value items)  





namun jumlah nilainya mewakili sekitar 70% dari seluruh nilai persediaan, 
oleh karena itu memerlukan tingkat pengawasan yang sangat tinggi. 
2. Bahan baku berharga menengah (medium value items) 
Bahan baku yang biasanya berjumlah ±20% dari jumlah jenis persediaan, 
dan jumlah nilainya juga sekitar 20% dari jumlah nilai persediaan, sehingga 
memerlukan tingkat pengawasan yang cukup. 
3. Bahan baku berharga rendah (low value items) 
Jenis bahan baku ini biasanya berjumlah ±70% dari seluruh jenis 
persediaan, tetapi memiliki nilai atau harga sekitar 10% dari seluruh nilai atau 
harga persediaan, sehingga tidak memerlukan pengawasan yang tinggi. 
 
2.3  Persediaan 
  Persediaan merupakan hal penting bagi suatu perusahaan manufaktur, 
dalam menjaga keberlangsungan proses produksi. Persediaan memiliki 
persentase terbesar dari modal kerja. 
 Sistem persediaan adalah serangkaian kebijaksanaan dan 
pengendalian yang memonitor dan menentukan tingkat persediaan, kapan 
persediaan harus diisi, dan berapa besar pesanan yang harus dilakukan. 
Sistem ini bertujuan menetapkan dan menjamin tersedianya sumberdaya 
yang tepat, dalam kuantitas yang tepat dan pada waktu yang tepat. Istilah 
persediaan (inventory) adalah istilah umum yang menunjukan segala sesuatu 
atau sumber daya organisasi yang disimpan dalam antisipasinya dalam 
pemenuhan permintaan (Handoko, 1997). 
 





Menurut Heizer dan Render (1999), persediaan memiliki beberapa fungsi 
untuk dapat menciptakan fleksibilitas pada kegiatan operasi perusahaan. 
Efisiensi operasional perusahaan dapat ditingkatkan karena berbagai fungsi 
penting persediaan (Handoko, 1997). Fungsi penting persediaan adalah 
sebagai berikut : 
1. Fungsi Decoupling. Fungsi penting persediaan adalah memungkinkan 
operasi-operasi perusahaan internal dan eksternal memiliki kebebasan. 
Persediaan ”decouples” ini memungkinkan perusahaaan dapat memenuhi 
permintaan pelanggan tanpa tergantung pada supplier. 
2. Fungsi Economic Lot Sizing adalah fungsi yang  memungkinkan 
perusahaan dapat memproduksi dan membeli sumberdaya-sumberdaya  
dalam kuantitas yang dapat mengurangi biaya-biaya per unit. Fungsi Lot 
Size ini perlu mempertimbangkan penghematan biaya. Penghematan dari 
potongan pembelian, biaya pengangkutan, dan sebagainya. 
Penghematan ini timbul karena perusahaan membeli dalam kuantitas 
yang lebih besar. 
3. Fungsi Antisipasi merupakan persediaan untuk menghadapi permintaan 
yang dapat diramalkan dan menjaga kemungkinan kesulitan memperoleh 
bahan baku. Fungsi ini untuk menanggulangi ketidakpastian jangka waktu 
pengiriman dan penerimaan bahan baku selama periode pemesanan 
kembali. Fungsi ini sangat penting untuk menjaga kelancaran proses 
produksi. 
 





Setiap jenis persediaan mempunyai karakteristik tersendiri dan cara 
pengelolaan yang berbeda. Menurut jenisnya, persediaan fisik dibedakan 
menjadi (Handoko, 1997): 
1. Persediaan bahan mentah (raw material), yaitu persediaan barang-
barang berwujud seperti baja, kayu, dan komponen-komponen lainnya 
yang digunakan dalam proses produksi. Bahan mentah dapat diperoleh 
dari sumber-sumber alam atau dibeli dari supplier dan atau dibuat sendiri 
oleh perusahaan untuk digunakan dalam proses produksi selanjutnya. 
2. Persediaan komponen-komponen rakitan (purchased parts/component), 
yaitu persediaan barang-barang yang terdiri dari komponen-komponen 
yang diperoleh dari perusahaan lain, dimana secara langsung dapat 
dirakit menjadi suatu produk. 
3. Persediaan bahan pembantu atau penolong (supplies), yaitu persediaan 
barang-barang yang diperlukan dalam proses produksi tetapi tidak 
merupakan bagian atau komponen barang jadi. 
4. Persediaan barang dalam proses (work in proses), yaitu persediaan 
barang-barang yang merupakan keluaran dari tiap-tiap bagian dalam 
proses produksi atau yang telah diolah menjadi suatu bentuk, tetapi 
masih perlu diproses lebih lanjut menjadi barang jadi. 
5. Persediaan barang jadi (finished goods), yaitu persediaan barang-barang 
yang telah diproses atau diolah dalam pabrik dan siap untuk dijual atau 
dikirim ke pelanggan. 
 





Dalam pembuatan setiap keputusan yang akan memengaruhi 
besarnya jumlah persediaan, biaya-biaya variabel berikut ini harus 
dipertimbangkan, di antaranya (Handoko, 1997) : 
a. Biaya penyimpanan (holding costs atau carrying costs) 
Merupakan biaya yang dikeluarkan berkenaan dengan diadakannya 
persediaan barang. Biaya ini terdiri atas biaya-biaya yang bervariasi secara 
langsung dengan kuantitas persediaan. Biaya penyimpanan per periode akan 
semakin besar apabila kuantitas bahan yang dipesan semakin banyak, atau 
rata-rata persediaan semakin tinggi. Biaya-biaya yang termasuk sebagai biaya 
penyimpanan adalah : 
1. Biaya fasilitas-fasilitas penyimpanan (termasuk penerangan, pemanas 
atau pendingin) 
2. Biaya modal (opportunity cost of capital) yaitu alternatif pendapatan atas 
dana yang diinvestasikan dalam persediaan 
3. Biaya keusangan 
4. Biaya penghitungan fisik dan kondisi laporan 
5. Biaya asuransi persediaan 
6. Biaya pajak persediaan 
7. Biaya pencurian, pengrusakan, atau perampokan 
b. Biaya Pemesanan (Pembelian) 
Merupakan biaya yang dikeluarkan sehubungan dengan kegiatan 
pemesanan bahan sejak pemesanan bahan sampai bahan tersedia di 
gudang. Setiap kali barang dipesan, perusahaan menanggung biaya 
pemesanan (order costs atau procurement costs). Biaya-biaya pemesanan 
secara terperinci meliputi : 






3. Biaya telepon 
4. Pengeluaran surat menyurat 
5. Biaya pengepakan dan penimbangan 
6. Biaya pemeriksaan penerimaan 
7. Biaya pengiriman kegudang 
8. Biaya hutang lancar dan sebagainya. 
Secara normal biaya per pesanan (di luar biaya bahan dan potongan 
kuantitas) tidak naik bila kuantitas pesanan bertambah besar. Apabila 
semakin banyak komponen yang dipesan setiap kali pesan, jumlah pesanan 
per periode turun, maka biaya pemesanan total akan turun. 
c. Biaya penyiapan (manufacturing). 
Bila bahan-bahan tidak dibeli, tetapi diproduksi sendiri ”dalam pabrik” 
perusahaan, perusahaan menghadapi biaya penyiapan (setup costs) untuk 
memproduksi komponen tertentu. 
Biaya- biaya ini terdiri dari : 
1. Biaya mesin-mesin menganggur 
2. Biaya persiapan tenaga kerja langsung 
3. Biaya scheduling 
4. Biaya ekspedisi dan sebagainya. 
d. Biaya kehabisan atau kekurangan bahan (shortage costs) 
Merupakan biaya yang timbul sebagai akibat tidak tersedia bahan 
pada waktu diperlukan, bukan biaya nyata melainkan biaya kehilangan 
kesempatan. Biaya ini merupakan biaya yang sulit diperkirakan. Biaya ini 
timbul bilamana persediaan tidak mencukupi adanya permintaan bahan. 





1. Kehilangan penjualan 
2. Kehilangan langganan 
3. Biaya ekspedisi 
4. Selisih harga 
5. Biaya pemesanan khusus 
6. Terganggunya operasi 
7. Tambahan pengeluaran manajerial dan sebagainya. 
 
2.3.4  Pengendalian Persediaan 
Pengendalian persediaan merupakan kegiatan untuk menentukan 
tingkat dan komposisi persediaan komponen rakitan (part), bahan baku dan 
barang hasil/produk, sehingga perusahaan dapat melindungi kelancaran 
produksi dan penjualan serta kebutuhan-kebutuhan pembelajaran perusahaan 
dengan efektif dan efisien (Assauri, 1999). Tujuan dari pengendalian 
dinyatakan sebagai usaha untuk: 
1. Menjaga jangan sampai perusahaan kehabisan persediaan sehingga 
dapat mengakibatkan terhentinya proses produksi. 
2. Menjaga agar pembentukkan persediaan oleh perusahaan tidak terlalu 
besar atau berlebihan, sehingga biaya-biaya yang timbul akibat 
persediaan bahan baku tidak terlalu besar. 
3. Menjaga agar pembelian secara kecil-kecilan dapat dihindari, karena hal 
ini akan mengakibatkan biaya pemesanan menjadi besar. 
 





Teknik EOQ merupakan teknik persediaan yang tertua dan paling 
umum dikenal. Model ini mengidentifikasi kuantitas pemesanan atau 
pembelian optimal dengan tujuan meminimalkan biaya persediaan yang terdiri 
dari biaya pemesanan dan biaya penyimpanan. Tujuan dari sebagian model 
persediaan adalah meminimalkan biaya total. Dengan asumsi-asumsi yang 
diberikan, biaya-biaya yang signifikan adalah biaya pemesanan (set up cost) 
dan biaya penyimpanan (holding cost/ carrying cost). Biaya-biaya lain seperti 
biaya satuan ini sendiri adalah konstan. Sehingga dengan meminimalkan 
jumlah pemesanan dan penyimpanan dapat berarti meminimalkan biaya total. 
Penjelasan mengenai biaya-biaya tersebut dapat dilihat dalam Gambar 2.1. 
Pada Gambar 2.1 menunjukkan hubungan antara biaya penyimpanan 
(holding/carrying cost) dan biaya pemesanan (ordering atau set up cost), 
dalam bentuk grafik. Kuantitas pesanan yang tetap meminimumkan biaya, 
terjadi pada saat kurva biaya pemesanan dan kurva biaya penyimpanan 
berpotongan, yaitu pada saat total biaya pemesanan sama dengan total biaya 
penyimpanan. Ukuran lot dengan biaya minimum diperoleh pada saat turunan 
pertama dari biaya total terhadap kuantitas (Q) tahunan sama dengan nol 
(Buffa, 1996; Herjanto, 1999; Rangkuti, 2004). 
 











     EOQ Q (kuantitas) 
                                                    Gambar 2.1  Biaya Persediaan 
 
Berdasarkan penjelasan di atas, maka penentuan kuantitas yang 
optimal dengan menggunakan model EOQ dapat dirumuskan sebagai berikut: 
Total biaya per tahun (TC) = Biaya Penyimpanan + Biaya Pemesanan 
      TC =   
  
 





Dimana :  
 TC = Total biaya tahunan 
H = Biaya penyimpanan (carrying cost) per unit per tahun 
S = Biaya pemesanan (ordering cost) 
Ukuran lot dengan biaya minimum diperoleh pada saat turunan 
pertama dari biaya total terhadap kuantitas (Q) tahunan sama dengan 0. 
TC min : 
   
  
 = 0 
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Sehingga rumus dasar dari EOQ adalah: EOQ = √








D = Penggunaan dan Permintaan yang diperkirakan per periode waktu (kg) 
S = Biaya pemesanan per pesanan (Rp) 
H = Biaya penyimpanan per unit per tahun (Rp) 
Model EOQ dapat diterapkan jika asumsi-asumsi ini dapat dipenuhi 
(Handoko,1997) : 
1. Permintaan akan produk adalah konstan, seragam, dan diketahui 
(deterministik). 
2. Harga per unit adalah konstan 
3. Biaya penyimpanan per unit per tahun (H) adalah konstan 
4. Biaya pemesanan per pesanan (S) adalah konstan 
5. Waktu antara pesanan-pesanan dilakukan dan barang-barang diterima 
(lead time) adalah konstan 
6. Tidak terjadi kekurangan barang atau back order. 
Keuntungan penggunaan teknik EOQ adalah pemesanan dilakukan lebih 
besar dari kebutuhan bersihnya, sehingga apabila terjadi perubahan kuantitas 
produksi menjadi lebih besar, maka persediaan bahan baku tersedia. 
Kekurangan teknik ini adalah memberikan biaya penyimpanan yang lebih 
besar.  
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Gambar 2.2 Tingkat persediaan dengan asumsi EOQ 
Dimana : 
0 = persediaan habis 
A-B = waktu tunggu 
C = pesanan dilakukan 
D = tingkat persediaan saat melakukan pesanan 
E = tingkat persediaan saat pesanan diterima 
 
2.5  Persediaan Pengaman (Safety Stock) 
 
Dalam kondisi aktual, perusahaan sering dihadapkan dengan fluktuasi 
permintaan. Persediaan penyangga merupakan tindakan penanggulangan 
yang logis dalam mengatasi permintaan yang fluktuatif. Ada beberapa 
pendekatan dalam menentukan persediaan pengaman : 
1) Pendekatan kemungkinan kehabisan bahan baku. Asumsi yang 
digunakan adalah waktu tunggu yang terjadi konstan, dan seluruh barang 
yang dipesan diserahkan kepada pemasok pada waktu yang sama.  
2) Pendekatan tingkat pelayanan. Hal ini ditentukan dan diukur dengan 
tingkat pelayanan yang dapat diberikan oleh adanya persediaan 
pengaman.  
 Persediaan pengaman merupakan persediaan minimum yaitu batas 





bahan baku. Persediaan minimum ini dimaksudkan untuk menghindari 
kemungkinan kekurangan bahan baku. Sedangkan persediaan maksimum 
dimaksudkan untuk menghindari kerugian, karena kelebihan bahan baku yang 
akan menimbulkan pemborosan biaya. 
Menurut Rangkuti (2002), terdapat beberapa faktor yang menentukan 
besarnya persediaan pengaman yaitu (1) penggunaan bahan baku rata-rata, 
(2) faktor waktu, dan (3) biaya-biaya yang digunakan. Tujuan dari safety stock 
yaitu untuk menentukan berapa besar stok yang dibutuhkan selama masa 
tenggang untuk memenuhi besarnya permintaan. Persediaan pengaman 
mempunyai dua aspek dalam pembiayaan perusahaan yaitu (1) persediaan 
pengaman akan mengurangi biaya yang timbul karena kehabisan persediaan, 
dimana makin besar persediaan pengaman maka semakin kecil kemungkinan 
kehabisan persediaan, sehingga semakin kecil pula biaya karena kehabisan 
persediaan, dan (2) tetapi adanya persediaan pengaman akan menambah 
biaya penyediaan barang, dimana semakin besar persediaan pengaman akan 
semakin besar pula biaya persediaan barang.  
 
2.6  Titik Pemesanan Kembali 
Titik pemesanan kembali merupakan suatu titik atau batas dari jumlah 
persediaan yang ada pada suatu saat dimana pesanan harus diadakan 
kembali. Titik ini menunjukkan kepada bagian pembelian untuk mengadakan 
pesanan kembali bahan-bahan pesanan untuk menggantikan persediaan 
yang telah digunakan. Dalam penentuan titik ini harus diperhatikan besarnya 
penggunaan bahan baku selama bahan-bahan yang dipesan belum datang 





yang dipesan belum diterima, ditentukan oleh dua faktor yaitu lead time dan 
tingkat penggunaan rata-rata. Jadi besarnya penggunaan bahan baku selama 
bahan baku dipesan belum diterima adalah hasil perkalian antara waktu yang 
dibutuhkan untuk memesan (lead time) dan jumlah penggunaan rata-rata 
bahan tersebut (Assauri,1999). 
 
2.7  Kerangka Pikir 
Penelitian ini dilakukan dengan dilatarbelakangi oleh upaya 
perusahaan dalam meningkatkan keuntungannya. Dalam upayanya tersebut 
sering kali perusahaan terkendala dengan tingginya persediaan bahan baku, 
ini dikarenakan biaya pengendalian bahan baku yang dikeluarkan belum 
efisien. Hal ini dapat diketahui dari besarnya penyimpanan bahan baku yang 
dibebankan pada perusahaan, sebagai konsekuensi dari tingginya tingkat 
persediaan bahan baku. Dari permasalahan perusahaan ini dapat dianalisis, 
yang diawali dengan mengidentifikasi kebijakan perusahaan dalam 
pengadaan bahan baku, kemudian dilakukan analisis prosedur pembelian, 
dan terakhir dengan menganalisis pengendalian persediaan bahan baku. 
 
2.7.1  Identifkasi Kebijakan Perusahaan dalam Pengadaan Bahan Baku 
Dalam mengidentifikasi kebijakan yang diterapkan perusahaan untuk 
pengadaan bahan baku, maka sebelumnya perlu diketahui jenis dan asal 
bahan baku, prosedur pembelian, dan proses penanganan bahan baku. 
Selain itu perlu juga diketahui sistem pesanan yang dilakukan antara 
perusahaan dengan pemasok, fasilitas perusahaan dalam penyimpanan, dan 





diketahui juga adalah perlu dipelajari sejarah kekurangan bahan baku yang 
mungkin pernah dialami oleh perusahaan. 
 
2.7.2  Analisis Prosedur Pembelian Bahan Baku 
Aspek-aspek yang akan dianalisis dalam prosedur pembelian bahan 
baku mencakup kebutuhan bahan baku pada tiap periode produksi, waktu 
tunggu yang diperlukan dalam setiap pengadaan persediaan bahan baku, 
biaya-biaya yang dikeluarkan dalam pengadaan persediaan bahan baku, 
harga bahan baku, dan kebijakan bahan baku yang diterapkan perusahaan. 
Contoh dari kebijakan bahan baku misalnya stok minimum dan maksimum 
persediaan bahan baku untuk persediaan pengaman. 
 Dalam analisis ini akan banyak digunakan data volume pemakaian 
bahan baku, sebab volume pemakaian bahan baku akan menentukan 
besarnya permintaan bahan baku, yang merupakan salah satu variabel dalam 
penentuan kuantitas optimal. Volume pemakaian bahan baku ini didasarkan 
pada catatan historis perusahaan. 
 Waktu tunggu digunakan dalam menentukan waktu pelaksanaan 
pesanan sampai bahan baku diterima perusahaan. Waktu tunggu diperoleh 
berdasarkan catatan-catatan historis perusahaan. 
 Biaya persediaan bahan baku meliputi biaya pemesanan dan biaya 
penyimpanan bahan baku utama. Biaya ini meliputi seluruh biaya yang 
menyangkut penyimpanan barang di tempat penyimpanan akhir di 
perusahaan. Perhitungan biaya-biaya ini akan menentukan kuantitas pesanan 





 Biaya pemesanan adalah biaya yang dikeluarkan yang berkaitan 
dengan pengeluaran surat pesanan atau kontrak pembelian, biaya ini tidak 
tergantung dari jumlah barang yang dipesan, tetapi tergantung dari jumlah 
surat pesanan yang dikeluarkan. Komponen biaya pemesanan ini terdiri dari 
biaya administrasi penerimaan dan penempatan order, dan biaya penempatan 
pesanan (biaya telepon, surat menyurat, faximile), biaya pengangkutan dan 
bongkar muat (yang ditanggung perusahaan). 
 Biaya penyimpanan merupakan biaya yang timbul karena adanya 
bahan baku yang disimpan perusahaan. Biaya penyimpanan meliputi biaya 
gudang, biaya upah dan gaji pengawas, biaya peralatan penanganan bahan 
baku di gudang (listrik, air, dan lain-lain), dan bunga atas modal yang 
ditanamkan ke dalam investasi tersebut sebagai komponen opportunity cost.  
Dalam keadaan aktual di lapangan biaya-biaya ini didasarkan pada catatan-
catatan historis perusahaan atas biaya tersebut. 
 Harga dari bahan baku sangat diperlukan dalam menentukan 
besarnya beban bunga atas modal (opportunity cost) dalam penentuan biaya 
penyimpanan. Harga bahan baku ini merupakan harga rata-rata pembelian 
bahan baku oleh perusahaan selama periode pencatatan.  
 
2.7.3 Analisis Pengendalian Persediaan Bahan Baku 
Langkah selanjutnya setelah dilakukan analisis prosedur pembelian 
bahan baku, maka perlu dicari tingkat persediaan bahan baku yang optimal, 
baik dari segi tingkat pesanan ataupun kuantitas pembeliannya dengan 
menggunakan model Economic Order Quantity (EOQ). Komponen yang 





tersebut meliputi : frekuensi pemesanan, biaya pemesanan, biaya 
penyimpanan, biaya total persediaan, dan biaya pembelian total bahan baku. 
Hasil yang diperoleh dari teknik tersebut kemudian akan dibandingkan 
dengan metode pengendalian yang dijalankan perusahaan, untuk mengetahui 
besarnya penghematan biaya yang dihasilkan. Dari analisis ini akan 
menentukan kebijakan bahan baku yang optimal sehingga perusahaan dapat 
merumuskan suatu strategi alternatif dalam pengendalian persediaan bahan 




































pengendalian persediaan bahan baku 
belum optimal. 






















Analisis Perbandingan dan Penghematan Antar Metode Pengendalian Persediaan 
Tingkat Persediaan dan Kebijakan Pengendalian Persediaan Bahan Baku Optimal 
Rekomendasi model Alternnatif Pengendalian Persediaan Bahan Baku yang dapat 
menghasilkan penghematan 




  METODE PENELITIAN 
3.1  Waktu dan Lokasi Penelitian 
Penelitian ini dilakukan di PT. Eastern Pearl Flour Mills, Jalan Hatta 
No. 302 Kota Makassar. Pemilihan lokasi ini dilakukan secara sengaja 
(purposive) dengan pertimbangan bahwa perusahaan ini merupakan salah 
satu pabrik pengasil tepung terigu terbesar di Indonesia dengan kapasitas 
produksi yang besar dan memiliki persediaan bahan baku yang besar pula. 
Adapun waktu pengambilan data ini dilaksanakan pada bulan Juli 2013.  
3.2 Populasi dan Sampel 
3.2.1 Populasi 
Populasi menetapkan dan menentukan yang akan diteliti, yaitu 
persediaan bahan baku gandum yang digunakan PT. Eastern Pearl Flour Mills 
Makassar dalam melakukan proses produksi tepung selama satu periode. 
3.2.2 Sampel 
Sampel penelitian ini diambil dari persediaan bahan baku (Raw 
Material) yang digunakan pada PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar yaitu 
gandum jenis B3 dan Gandum jenis B4.  
3.3 Jenis dan Sumber Data 
 Jenis data yang dikumpulkan dalam penelitian ini berupa data kualitatif 
dan kuantitatif yang terdiri atas data primer dan data sekunder. Data primer 
diperoleh secara langsung dari PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar, yang 
terdiri atas: gambaran umum perusahaan, data produksi dan penjualan 
produk tepung, kebijakan pengadaan dan penanganan bahan baku di 





kebutuhan bahan baku, waktu tunggu (lead time) pembelian bahan baku, 
pemasok, sistem pemesanan dan penyimpanannya. 
Data primer dikumpulkan melalui hasil pengamatan, pencatatan 
langsung di lapangan dan wawancara dengan pihak perusahaan. Wawancara 
langsung dilakukan kepada karyawan, manajer produksi, dan pihak 
perusahaan yang berkaitan. Pemilihan responden ini dilakukan dengan 
sengaja (purposive) dengan pertimbangan bahwa responden mengetahui dan 
dapat memberikan informasi mengenai kondisi perusahaan dengan baik, 
khususnya mengenai kebijakan pengendalian persediaan bahan baku dan 
pelaksanaan pengendalian persediaan bahan baku di perusahaan. 
Sedangkan data sekunder diperoleh dari (bahan pustaka) buku, hasil laporan 
penelitian terkait, catatan-catatan yang dimiliki perusahaan, literatur 
perusahaan dan instansi terkait serta internet. 
3.4 Metode Pengumpulan Data 
3.4.1 Studi Kepustakaan (Library Research)  
Digunakan untuk mengumpulkan data sekunder.  Landasan teori dan 
informasi yang berkaitan dengan penelitian ini. Studi dilakukan antara lain 
dengan mengumpulkan data yang bersumber dari literatur–literatur, bahan 
kuliah, dan hasil penelitian lainnya yang ada hubungannya dengan objek 
penelitian. Hal ini dilakukan untuk mendapatkan tambahan pengetahuan 
mengenai masalah yang sedang dibahas.  
3.4.2 Studi Lapangan (Field Research)  
Melakukan  pengumpulan data yang diperlukan dengan cara 
melakukan pengamatan langsung pada perusahaan yang bersangkutan, baik 







 Merupakan suatu teknik atau cara pengumpulan data dengan jalan 
mengadakan pengamatan langsung terhadap kegiatan yang sedang 
berlangsung. Pengamatan pun dilakukan dengan mengamati sistem atau cara 
kerja, dan kegiatan pengendalian persediaan bahan baku. Adapun jenis 
observasi yang peneliti gunakan untuk mendapatkan data yang diperlukan 
guna mengetahui tujuan penelitian ini yaitu mengetahui dan menganalisis 
pengendalian persediaan bahan baku pada PT. Eastern Pearl Flour Mills 
Makassar. 
b. Wawancara  
Merupakan percakapan dengan maksud tertentu. Percakapan itu 
dilakukan oleh dua pihak, yaitu pewawancara (interviewer) yang mengajukan 
pertanyaan dan terwawancara (interviewed) yang memberikan jawaban atas 
pertanyaan itu. Dalam penelitian ini, peneliti menggunakan metode 
wawancara dalam bentuk wawancara bebas terpimpin yaitu dalam 
melaksanakan wawancara peneliti membawa pedoman yang hanya 
merupakan garis besar tentang hal-hal yang akan ditanyakan yang 
selanjutnya pertanyaan tersebut diperdalam. Wawancara dilakukan kepada 
para manajer dan karyawan bagian produksi. 
c. Dokumentasi  
Merupakan teknik pengumpulan data dengan jalan memanfaatkan 
dokumen (bahan atau gambar-gambar penting). Adapun dokumen-dokumen 







3.5 Metode Analisis Data 
 Hasil perolehan data kuantitatif diolah dengan menggunakan program 
Microsoft Excel. Output data kuantitatif disajikan dalam bentuk tabel dan 
diuraikan secara narasi. Sedangkan untuk data kualitatif disajikan dalam 
bentuk deskriptif dengan gambar dan tabel agar mudah dipahami. 
3.5.1 Analisis Kuantitatif Pengendalian Persediaan Bahan Baku 
Metode EOQ (Economic Order Quantity) merupakan metode dimana 
perusahaan memesan bahan baku dengan kuantitas barang yang diperoleh 
dengan biaya minimal, atau sering disebut sebagai jumlah pembelian yang 
optimal. 
Untuk dapat menentukan jumlah pemesanan atau pembelian yang 
optimal tiap kali pemesanan, perlu ada perhitungan kuantitas pembelian 
optimal yang ekonomis atau Economic Order Quantity (EOQ). Adapun 
langkah-langkah dalam mendapatkan EOQ dalam buku Manajemen Operasi 
oleh Heizer dan Render (2005) adalah sebagai berikut:  
a. Membuat sebuah persamaan untuk biaya setup atau biaya      
pemesanan. 
b. Membuat sebuah persamaan untuk biaya penyimpanan. 
c. Menentukan biaya setup yang sama dengan biaya penyimpanan. 
d. Menyelesaikan persamaan untuk kuantitas pesanan yang optimum. 
Dengan menggunakan variabel berikut, biaya setup dan biaya 
penyimpanan dapat ditentukan dan Q* dapat ditemukan. Dimana variabel 
yang dibutuhkan adalah sebagai berikut: 
Q (quantity)  = Jumlah barang pada setiap pesanan 
Q*   = Jumlah barang yang optimum pada setiap pesanan (EOQ) 






S (setup)  =  Biaya setup atau biaya pemesanan untuk setiap 
pesanan 
H(holding)  = Biaya penyimpanan atau penggudangan per unit 
per tahun 
 
Dengan mengetahui semua nilai dari variabel tersebut maka kita sudah 
bisa mencari persediaan yang efektif bagi suatu bahan baku dengan 
menggunakan rumus:  
1. Biaya setup tahunan = (Jumlah frekuensi pesanan yang di tempatkan per 
tahun) x (Biaya setup atau biaya pemesanan per pesanan) 
 (
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2. Biaya penyimpanan tahunan = (Rata-rata tingkat persediaan) x (Biaya 
penyimpanan unit per tahun) 
 (
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3. Kuantitas pesanan optimal didapatkan ketika biaya setup tahunan sama 








4. Untuk memecahkan Q*, dengan mudah variabel pembagi pada masing-
masing sisi ditukar kesisi lainnya dan sendirikan Q pada sisi kiri tanda 
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5. Selain itu jumlah pesanan yang diperkirakan sepanjang tahun (N) 
ditentukan sebagai berikut : 
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6. Analisis frekuensi pembelian digunakan untuk menghitung berapa kali 
pemesanan yang dilakukan tiap tahunnya. Rumus di bawah ini digunakan 
untuk menghitung berapa jumlah frekuensi pemesanan yang bisa 
dilakukan oleh perusahaan dengan menggunakan acuan dari hasil 
perhitungan dari metode EOQ. 
  
 
   
 
 Ket: 
I  =  Frekuensi Pembelian  
D  =  Jumlah Permintaan  
EOQ  =  Jumlah Pembelian Optimal Yang Ekonomis 
7.  Biaya total (Total cost) adalah biaya yang dihasilkan dari penjumlahan 
dari biaya setup dan biaya penyimpanan. 
Total Biaya persediaan bahan baku = biaya pemesanan + biaya penyimpanan 
8. Reorder point dapat diketahui dengan menetapkan penggunaan selama 
ada lead time dan ditambahkan dengan penggunaan selama periode 





 ROP dengan tingkat pemakaian bahan baku tetap dalam model ini, 
besarnya pemakaian tetap sehingga tidak ada penambahan 
persediaan. Rumusnya adalah: 
ROP = d× L 
Keterangan: 
 ROP  =  Reorder point (unit)  
 d  = Pemakaian bahan baku per hari (unit/hari)  
Pemakaian bahan baku tahunan/jumlah hari kerja tahun 
 L  =  Lead time untuk pemesanan baru (hari) 
 ROP dengan tingkat pemakaian bahan baku tidak tetap dalam model 
ini, besarnya pemakaian tidak tetap. Besarnya ROP pada model ini 
merupakan penjumlahan antara besarnya permintaan yang 
diharapkan selama masa tenggang dan persediaan tambahan atau 
disebut dengan safety stock. Maka rumusnya menjadi : 
ROP = (d × L) + SS 
Keterangan : 
 ROP  = Reorder point (unit)  
d  = Pemakaian bahan baku per hari (unit/hari), yakni pemakaian 
bahan bakutahunan bagi jumlah hari kerja tahun  
L   = Lead time untuk pemesanan baru (hari)  
SS  = Safety stock atau persediaan pengaman (unit) 
safety stock = jumlah standar deviasi : jumlah waktu pemakaian 
Sumber: Render (2005) 
3.5.2 Analisis Perbandingan Biaya dan Penghematan 
Dari hasil analisis biaya persediaan bahan baku dengan model yang 





yang timbul. Maka dilakukan perbandingan sistem pengendalian persediaan 
yang selama ini dilakukan perusahaan, kemudian dilakukan perhitungan 
penghematan biaya bahan baku dengan metode Economic Order Quantity 
(EOQ). Dari hasil analisis perbandingan dan perhitungan penghematan 
tersebut dapat dilakukan alternatif sistem pengendalian yang tepat bagi 
perusahaan.  
3.6 Definisi Operasional 
Definisi operasional adalah penjabaran masing-masing variabel terhadap 
indikator-indikator yang membentuknya. Dalam penelitian ini, indikator-indikator 
variabel tersebut antara lain sebagai berikut :  
1. Waktu tunggu (lead time) adalah selang antara pemesanan bahan baku 
dengan saat datang dan diterimanya bahan baku di gudang persediaan. 
Waktu tunggu ini diukur dalam satuan hari, minggu atau bulan, tergantung 
dari sifat dan kebutuhan bahan yang diperlukan perusahaan. 
    2. Frekuensi pembelian adalah banyaknya (kali) pembelian yang dilakukan 
perusahaan selama satu tahun produksi. 
    3. Biaya pemesanan bahan baku yaitu biaya yang dikeluarkan setiap kali 
melakukan pemesanan dan penerimaan pesanan. Biaya pemesanan 
diukur dalam rupiah per pesanan (Rp/pesanan). Besarnya biaya yang 
dikeluarkan tidak tergantung pada besarnya atau banyaknya barang yang 
dipesan.  
    4. Biaya penyimpanan bahan baku yaitu semua biaya yang dikeluarkan 
perusahaan selama satu tahun produksi karena penyimpanan persediaan 
bahan baku. Biaya penyimpanan bahan baku diukur dalam satuan rupiah 





HASIL DAN PEMBAHASAN 
4.1 Gambaran Umum Perusahaan 
4.1.1 Sejarah Perkembangan Perusahaan 
Pabrik tepung terigu di Makassar didirikan pada tahun 1972 dengan 
status PMA (Penanaman Modal Asing) dengan nama PT. PRIMA INDONESIA 
sampai dengan tahun 1984. Kemudian tahun 1984 menjadi PMDN 
(Penanaman Modal Dalam Negeri) dengan nama PT. BERDIKARI SARI 
UTAMA FLOUR MILLS, yang beralamat di Jalan Hatta no. 302  dan jalan 
Nusantara Baru 36 Makassar. Namun sejak tahun 2000 PT. Eeastern Pearl 
Flour Mills diambil alih oleh Investor Asing  Interflour Group yang berkantor 
pusat di SWISS kemudian terakhir tahun 2004 berganti nama menjadi PT. 
EASTERN PEARL FLOUR MILLS. 
Total kapasitas terpasang pabrik untuk giling gandum sebesar 2.800  
ton/hari. Dengan bahan baku  pokok adalah biji gandum. Biji gandum diimpor 
dari Australia, Kanada, Amerika Serikat dan Argentina.  
Tahap awal produksi dimulai pada proses pemindahan gandum dari 
kapal ke tempat penampungan. Gandum yang berasal dari Kanada, Australia, 
Argentina dan Saudi Arabia dapat  dikelompokkan menjadi tiga bagian yaitu : 
1. Gandum keras atau hard wheat ( Canada Western Red Springs atau 
CWRS) 
2. Gandum lunak atau soft wheat (Australian Standard White atau ASW) 
3. Medium wheat (Argentina wheat, Canada Prairie Spring atau CPS) 
Biji gandum tersebut diangkut dengan kapal laut, cara pemindahan 





melalui alat pemindah (conveyor). Biji gandum diantar ke unit penimbangan 
untuk disimpan di tempat penampungan (silo). 
Proses pembuatan  tepung terigu prinsip dasarnya  adalah 
memisahkan endosperm (bagian yang mengandung tepung) dari kulit gandum 
kemudian menghaluskan endosperm tadi menjadi tepung. Ada beberapa 
tahapan proses penting yaitu tahap cleaning (pembersihan), tahap 
conditioning (pemberian air dan pelunakan) dan tahap milling (penggilingan) 
gandum. 
Pada tahap cleaning (pembersihan), gandum dibersihkan dari semua 
jenis kotoran (debu, biji-biji lain, kulit buah dan tangkai gandum dll.) kemudian 
disikat kulitnya sampai benar-benar bersih. 
Tahap conditioning, tahap ini adalah perlakuan terhadap gandum 
sehingga mencapai kondisi yang paling ideal untuk proses penggilingan.  
Perlakuan ini mencakup penambahan air dan waktu penyerapan air oleh biji 
gandum. Pemberian air pada prosentase tertentu sangat diperlukan untuk 
membuat lapisan kulit gandum menjadi lebih elastis / lunak, terhindar hancur 
yang bisa mengotori tepung sehingga mudah dijadikan tepung pada proses 
penggilingan. 
Tahap Milling atau penggilingan, pada proses ini biji gandum 
dipecahkan kulitnya kemudian dipisahkan dengan ayakan (sifter) menurut  
granulasi dan jenis (endosperm dan kulit).  Bagian endosperm yang masih 
kasar secara bertahap direduksi granulasinya menjadi partikel yang lebih kecil 
dari 145 mikron (0.145 mm).  Pada tahap pemisahan akhir tepung 
sepenuhnya terpisah dari kulit, kemudian tepung dikirim / ditransfer ke silo 
tepung, sedangkan kulit ditransfer ke pengemasan produk sampingan atau di 





Secara lengkap diagram aliran tahap proses  produksi tepung terigu sebagai 
berikut : 
 









Gambar 4.1 Diagram Proses Produksi 
 
Produk utama PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar ada 4 merek 
terigu yaitu Merek Gunung, Kompas, Gerbang dan Gatotkaca, semua terigu 
yang dihasilkan merupakan kualitas utama. Tetapi biasanya dalam 
penggunaannya terdapat spesifikasi penggunaan yang berbeda. 
Untuk memuaskan konsumen terigu  dalam mendapatkan terigu 
dengan mudah didirikan gudang-gudang terigu di beberapa ibu kota provinsi, 
seperti Samarinda (Kalimantan Timur), Banjarmasin (Kalimantan Selatan), 
Manado (Sulawesi Utara), Lombok (Nusa Tenggara Barat), Gorontalo dan 
Kupang (Nusa Tenggara Timur). Untuk menyebarluaskan  pengetahuan 
pembuatan roti didirikan Pusat Pelatihan Bakery (Baking School) di setiap 
kota yang memiliki gudang terigu. 










1. Unit milling 
2. Penerimaan gandum 
3. Silo gandum 
4. Flour silo dan packing product dan by product 
5. Pelletizing (Penggilingan Dedak yang diolah menjadi pakan) 
6. Gudang tepung dan pellet silo 
7. Energi meliputi Listrik dan Air 
8. Laboratorium 
9. Office Seaside and Cityside 
10. Fasilitas lainnya 
Adapun fasilitas lain yang dimiliki oleh  PT. Eastern Pearl Flour Mills 
selain tersebut di atas, yaitu : WorkShop, Masjid dan Mushola, Koperasi dan 
toko koperasi, Kantor Serikat Pekerja, Kantin, dan Poliklinik. 
4.1.2 Struktur organisasi 
Struktur organisasi perusahaan pada dasarnya memperlihatkan 
hubungan  antara  wewenang, tanggungjawab, tugas dan kedudukan para 
personil dalam perusahaan. Struktur organisasi juga dimaksudkan sebagai 
alat kontrol serta pengawasan bahkan dapat menciptakan persatuan dan 
dinamika suatu perusahaan. 
Adapun struktur organisasi PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar 
adalah sebagai berikut:  
1. Personnel 
Merencanakan, memeriksa dan mengawasi secara langsung 
kegiatan administrasi personalia dan dalam hal pendataan dan pencatatan 
administrasi personalia, melaksanakan aktivitas yang berkaitan dengan 





2. Production Development Quality Control Manager 
Merencanakan, mengkoordinasikan dan memastikan seluruh fungsi 
dan tanggung jawab PDQC berjalan secara efektif yang mencakup dari 
gandum yang masuk sampai produk tepung siap dikirim. Memastikan semua 
produk tepung yang keluar dari pabrik memenuhi kriteria kualitas sesuai 
dengan peruntukannya. Menentukan gandum yang akan digiling yang tepat 
sesuai ketersediaan gandum yang ada. 
3.  Production Manager 
Merencanakan, mengkoordinasikan, mengarahkan serta 
mengendalikan semua kegiatan dalam Departemen Produksi, seperti proses 
cleaning dan milling.  Membuat prosedur untuk program pelaksanaan 
pekerjaan di departemen Produksi. Memastikan kelancaran dan efisiensi 
semua jenis pekerjaan di Departemen Produksi. 
4. Shipping Manager 
Mengkoordinasikan dan mengontrol harian kegiatan shipping, 
loading dan unloading untuk incoming raw material dan pengisian di silo. 
5. Quality Assurance 
Tugas utama Quality Assurance Manager adalah mengkoordinasikan 
pengembang aktifitas jaminan mutu di PT. Eastern Pearl Flour Mills. 
6. Packing-Warehouse Manager 
Merencanakan produksi harian, pengambilan material dan 
mengontrol jalannya produksi dan kebersihan pada areal flour packing serta 
menganalisa hasil produksi. Memastikan pencapaian hasil produksi sesuai 
dengan target yang telah direncanakan setiap bulan dan memastikan bahwa 





dan sesuai dengan batas toleransi yang diizinkan untuk pencapaian hasil 
produksi yang maksimal. 
7. Logistic Assistant Manager  
Menetapkan, merencanakan, memeriksa dan mengawasi semua 
kegiatan personel logistic department yang mencakup proses pendistribusian 
produk dari pabrik hingga ke gudang customer. 
8. General Affairs Manager 
Merencanakan, mengkoordinasikan, mengarahkan serta 
mengendalikan secara langsung keseluruhan fungsi-fungsi di departemen 
General Affairs, Cleaning and Hygiene untuk mendukung kegiatan operasi 
perusahaan. Berupaya untuk selalu meningkatkan dan mengembangkan mutu 
karyawan dan kesejahteraan karyawan sesuai dengan kebijakan perusahaan. 
Termasuk dengan instansi Pemerintah yang berkaitan dengan general Affairs. 
9. General Accounting Manager 
Merencanakan, mengkoordinasikan, mengarahkan serta 
mengendalikan semua pekerjaan departemen accounting, dimana di 
dalamnya tercakup pengumpulan dan penyusunan data serta pelaporan 
semua kegiatan akuntansi dan keuangan. Mengendalikan dan mengawasi 
semua kegiatan pembayaran dan pembelian yang telah dinominasikan dalam 
budget perusahaan. 
10. Cost Account Manager 
Merencanakan, mengkoordinasikan, mengarahkan, mengawasi 
serta mengendalikan semua kegiatan untuk Costing Section.   
11. Information System Manager 
Information System, menentukan, mengarahkan dan 





dengan kebutuhan sekarang dan kedepan (future proof), mengevaluasi 
perkembangan teknologi dan mengusulkan upgrading untuk menjaga 
operasional yang efisien, menyediakan kebutuhan informasi perusahaan, 
menganalisa apakah penerapan teknologi telah memenuhi nilai bisnis yang 
sebenarnya dari perusahaan. 
12.   Treasury and Payroll  Asst. Manager 
Merencanakan, memeriksa dan mengawasi tugas-tugas yang 
diberikan oleh perusahaan,  khususnya di bidang keuangan dan perpajakan.  
Bertanggung jawab atas laporan-laporan yang dihasilkan dan menyediakan 
data-data yang dibutuhkan untuk operasional perusahaan serta mengatur 
pembayaran gaji karyawan. 
4.1.4  Hasil Produksi Dan Pemasarannya 
 Produk yang dipasarkan dan diproduksi oleh  PT. Eastern Pearl Flour 
Mills terdiri dari dua bagian yaitu : produk utama dan produk sampingan  
adapun produk utama yang dihasilkan yaitu tepung terigu dan produk 
sampingannya yaitu tepung industry, brand, pollar dan pellet. 
1. Tepung Terigu  
Tepung terigu adalah tepung yang diperoleh dengan cara menggiling biji 
gandum yang sehat dan telah dibersihkan. Poduk tepung terigu merupakan 
produk setengah jadi dan mutunya antara lain  dipengaruhi jumlah 
kandungan gluteinnya. 
Pembuatan tepung terigu harus menggunkan bahan baku biji gandum 
yang belum mengalami kerusakan mekanis, biologis maupun mikro biologis, 
biji gandum yang akan digiling  harus memenuhi standar mutu yang berlaku 





Adapun macam-macam tepung terigu yang dihasilkan PT. Eastern Pearl 
Flour Mills serta kegunaannya masing-masing : 
a. Gatotkaca 
Tepung ini dapat digunakan untuk aneka macam-macam gorengan, kue, 
cake dan aneka jajanan pasar lainnya.  
b. Gunung 
Tepung terigu cap Gunung  ini dapat digunakan untuk membuat mie, 
aneka macam Danish party. 
c. Kompas  
Tepung ini merupakan tepung terigu serba guna dapat diguakan untuk 
membuat roti manis, mie, biscuit dan kue-kue, tepung terigu cap Kompas 
mempunyai kadar protein 10%. 
d. Gembok 
Tepung cap Gembok dapat digunakan untuk membuat biscuit dan kue 
kering yang mempunyai kadar protein 8 – 9%. 
2. Produk sampingan 
Produk sampingan yang dihasilkan antara lain : 
a. Tepung industry 
Merupakan bahan pembuat lem kayu lapis, tepung industry ini 
dikemas dan dipasarkan pada   perusahaan-perusahaan pembuatan 
kayu lapis. 
b. Brand 
Brand juga merupakan produk sampingan pembuatan tepung teigu 
yang dipasarkan ke konsumen  untuk dijadikan sebagai pakan ternak. 
c. Pollar 
Pollar  juga merupakan produk sampingan pembuatan tepung terigu 






Pellet merupakan campuran brand pollar yang  dipadatkan dan juga 
berfungsi sebagi pakan ternak. 
 Distribusi dan pemasaran 
Sebelum tahun 1998 semua penjualan dan distribusi produk-produk PT. 
Eastern Pearl  Flour Mills ditentukan oleh logistik (Bulog). Saat ini penjualan dan 
distribusi produk ditentukan oleh perusahaan sendiri dengan merek-merek 
dagang : 
a. Cap Gunung (isi protein > 12%) 
b. Cap Kompas (isi protein > 10 – 11%) 
c. Cap Gatotkaca (isi protein > 10%) 
Berdasarkan ketetapan pemerintah perusahaan menyalurkan produk-
produk ke daerah Indonesia bagian timur seperti : 
a. Sulawesi 
b. Maluku  
c. Irian jaya 
d. Nusa Tenggara Timur 
e. Kalimantan Selatan  
f. Kalimantan Timur 
g. Kalimantan Tengah 
Selain produk-produk dalam, perusahaan juga menyalurkan produk berupa: 
1. Brand  
2. Pollar 
3. Pellet 
Produk ini di ekspor ke luar Negeri seperti : 
a. Korea Selatan  
b. Taiwan 
c. Jepang dan Negara-Negara Asia lainnya. 





4.2.1  Jenis dan Asal Bahan Baku 
Bahan baku tepung terigu adalah gandum. Biji gandum diimpor dari 
Australia, Kanada, Amerika Serikat dan Argentina, serta pemasok baru India 
dan Rusia. Gandum yang digunakan PT. Eastern Pearl Flour Mills terdiri dari 
gandum berprotein tinggi (hard wheat), gandum berprotein rendah (soft 
wheat), dan medium wheat. Secara rinci dapat dilihat pada Tabel 4.1. 
Tabel 4.1 Tabel Kandungan Protein dan Jenis Gandum 
Merek Kandungan Protein Jenis Gandum Fungsi 
Gerbang High Protein 90% Hard Wheat 
10% Medium Wheat 




Medium Protein 20% Hard Wheat 
80% Medium - Soft 
Wheat 
Mie 
Kompas Medium Protein 20% Hard Wheat 







Gatotkaca Low Protein 100% Soft Wheat Tepung serba 
guna dan tidak 
bisa dibuat 
menjadi roti 
Others Medium - Low 
Protein 
Variasi dari Medium - 
Soft Wheat 
 






Adapun komposisi gandum tersebut, yaitu untuk : 
a. High Pro Wheat : Gandum A1 dan A2 
b. Medium Pro Wheat : Gandum B1, B2 dan C1 
c. Low Pro Wheat : Gandum B3 dan B4 
Untuk gandum B3 penyuplainya berasal dari Australia dan untuk 
gandum B4 penyuplainya berasal dari Australia, India, serta Rusia. 
4.2.2 Waktu Tunggu Bahan Baku ( Lead Time) 
Lead Time merupakan selisih atau perbedaan waktu antara saat 
pemesanan sampai dengan barang diterima. Berdasarkan hasil wawancara, 
diketahui bahwa lead time pengiriman gandum B3 dan B4 untuk produk 
Gatotkaca dari supplier yang sama, yaitu 1 bulan.  
Tabel 4.2  Lead Time  
Nama Gandum Asal Lead Time (bulan) 
B3 Australia 1 
B4 Australia 1 
Sumber : PT. Eastern Pearl Flour Mills, 2013 
4.2.3 Harga Bahan Baku Gandum Tahun 2012 
Harga gandum bersifat fluktuatif karena dipengaruhi oleh musim dan iklim 
dari daerah penghasil gandum. Adapun harga pembelian gandum B3 pada tahun 
2012 adalah US $360 = Rp 3,492,000,- /mt dan harga pembelian gandum B4 
biasa US $20 = Rp 194,000,- lebih murah, yaitu US $340 = Rp 3,298,000,- /mt.   
4.2.4 Volume Pemakaian Bahan Baku 
 Pemakaian bahan baku gandum B3 dan gandum B4 dalam proses 
produksi tepung pada perusahaan  disesuaikan dengan rencana produksi 
yang telah disusun oleh bagian produksi. Penentuan rencana produksi 





rencana produksi tersebut perusahaan dapat memperkirakan kebutuhan 
bahan baku yang akan digunakan. 
Penggunaan tertinggi untuk bahan baku gandum B3 terjadi pada bulan 
Maret yaitu sebesar 26,190 mt , dan untuk gandum B4 penggunaan tertinggi 
pada bulan Juni yaitu sebesar 8,232 mt. Sedangkan penggunaan terendah 
untuk gandum B3 terjadi pada bulan Agustus sebesar 15,372 mt dan untuk 
gandum B4 sama sekali tidak ada penggunaan pada bulan Februari dan 
Maret. Volume pemakaian bahan baku tepung di PT. Eastern Pearl Flour Mills 
Makassar dapat dilihat pada Tabel 4.3. 
 Volume pemakaian bahan baku menunjukkan adanya variasi antara 
bulan yang satu dengan bulan yang lainnya. 
 
Tabel 4.3  Data Penggunaan Gandum Periode Januari 2012 
          Desember 2012 (mt) 
 
Bulan Gandum B3 Gandum B4 
Januari 25,128 196 
Februari 23,305 0 
Maret 26,190 0 
April 19,806 7,644 
Mei 19,968 8,024 
Juni 20,522 8,232 
Juli 24,707 5,401 
Agustus 15,372 6,062 
September 17,928 7,134 
Oktober 18,848 7,492 
November 19,052 7,554 
Desember 19,110 7,558 
Jumlah  249,936 65,297 
Rata-rata 20,828 5,441 





4.2.5 Biaya-Biaya Persediaan 
 Biaya persediaan pada perusahaan PT. Eastern Pearl Flour Mills secara 
umum dapat dikelompokan menjadi dua, yaitu biaya pemesanan dan biaya 
penyimpanan. Biaya pemesanan terdiri dari biaya telepon, biaya administrasi 
dan biaya upah yang digunakan selama proses pemesanan gandum. Untuk 
biaya penyimpanan  merupakan biaya yang dikeluarkan untuk menangani 
penyimpanan gandum. 
a. Biaya Pemesanan 
Biaya pemesanan bahan baku adalah biaya yang dikeluarkan oleh 
perusahaan, berkenaan dengan dilakukannya pembelian bahan baku yang 
tidak dipengaruhi oleh kuantitas bahan baku yang dipesan. Penelitian hanya 
menggunakan asumsi dalam penentuan biaya pemesanan, hal ini 
disebabkan oleh karena data untuk biaya pemesanan sangat sulit 
dikeluarkan oleh perusahaan karena hal tersebut juga menjadi suatu 
kerahasiaan tersendiri bagi perusahaan. Oleh karena itu, besarnya biaya 
pesanan ditentukan 5% dari harga beli. Perhitungan biaya pemesanan 
bahan baku tahun 2012 secara terinci dikemukakan pada lampiran 1. Berikut 
tabel 4.4 biaya pemesanan bahan baku tahun 2012. 
Tabel 4.4  Biaya Pemesanan Untuk Sepuluh Kali Pemesanan 
Bahan Baku Biaya Pemesanan  
Gandum B3 Rp.  4,365,000,000 
Gandum B4                     Rp.  4,122,500,000 
b. Biaya Penyimpanan 
Biaya penyimpanan merupakan biaya yang ditimbulkan sebagai 
akibat dari dilakukannya penyimpanan bahan baku. Adapun biaya simpan 





/mt/bulan. Maka diperoleh biaya penyimpanan pertahun yaitu sebesar Rp 
279,360/mt/tahun. 
4.3 Pengendalian Persediaan Bahan Baku Berdasarkan Kondisi 
Aktual  Perusahaan 
Perusahaan memiliki pabrik dengan proses yang terus menerus 
(kontinu) dalam mengerjakan produk-produknya. Penentuan kebutuhan 
bahan baku didasarkan pada pengalaman pada waktu dan disesuaikan 
dengan rencana produksi pada bulan yang bersangkutan. Pembelian bahan 
baku gandum pada tahun 2012 disajikan pada Tabel 4.5 
 
Tabel 4.5 Pembelian Bahan Baku Gandum Tahun 2012 
Bulan Jumlah Pembelian 
Gandum B3 (mt) 
Jumlah Pembelian 
Gandum B4 (mt) 
Januari 50,000 - 
Februari 35,000 - 
Maret 19,000 - 
April 25,000 25,000 
Mei 25,000 - 
Juni - - 
Juli 25,000 25,000 
Agustus 25,000 - 
September 25,000 - 
Oktober - - 
November 25,000 25,000 




Rata-rata 23,250 6,250 






Perusahaan melakukan pemesanan satu kali setiap bulannya. Ini 
diharapkan bahan baku yang dipesan akan tiba pada saat awal bulan yang 
baru. Pada tahun 2012 perusahaan hanya melakukan pemesanan bahan 
baku gandum B3 sebanyak sepuluh kali dimana pada bulan Juni dan 
Oktober tidak ada pemesanan dilakukan oleh perusahaan dikarenakan 
jumlah persediaan awal masih mencukupi untuk proses produksi 
selanjutnya. Dan untuk bahan baku gandum B4 pemesanan hanya dilakukan 
sebanyak tiga kali. 
Kuantitas pemesanan dan tingkat persediaan rata-rata berdasarkan 
kondisi aktual perusahaan tahun 2012 ditunjukkan pada Tabel 4.6 
Perusahaan melakukan pemesanan dengan jumlah yang berfluktuasi, 
karena jumlah pemesanan tergantung stok awal yang dimiliki oleh 
perusahaan. Pemesanan gandum B3 yang terbesar terjadi pada bulan 
Januari yaitu sebesar 50,000 mt. 
Tabel 4.6 Kuantitas Pemesanan dan Tingkat Persediaan Rata-rata 
Perusahaan 


















 Januari  38,619 50,000 88,619 25,128 63,491 
76,055 
 Februari  63,491 35,000 98,491 23,305 75,186 
86,838 
 Maret  75,186 19,000 94,186 26,190 67,996 
81,091 
 April  67,996 25,000 92,996 19,806 73,190 
83,093 
 Mei  73,190 25,000 98,190 19,968 78,222 
88,206 
 Juni  78,222 - 78,222 20,522 57,700 
67,961 
 Juli  57,700 25,000 82,700 24,707 57,993 
70,346 
 Agustus  57,993 25,000 82,993 15,372 67,621 
75,307 






 Oktober  74,693 - 74,693 18,848 55,845 
65,269 
 November  55,845 25,000 80,845 19,052 61,793 
71,319 
 Desember  61,793 25,000 86,793 19,110 67,683 
77,238 
 Total  772,349 279,000 1,051,349 249,936 801,413 926,381 
 Rata-rata  64,362 23,250 87,612 20,828 66,784 77,198 
 


















 Januari  196 - - 196 - 
98 
 Februari  - - - - - 
- 
 Maret  - - - - - 
- 
 April  - 25,000 25,000 7,644 17,356 
21,178 
 Mei  17,356 - 17,356 8,024 9,332 
13,344 
 Juni  9,332 - 9,332 8,232 1,100 
5,216 
 Juli  1,100 25,000 26,100 5,401 20,699 
23,399 
 Agustus  20,669 - 20,669 6,062 14,637 
17,668 
September  14,637 - 14,637 7,134 7,503 
11,070 
 Oktober  7,503 - 7,503 7,492 11 
3,757 
 November  11 25,000 25,011 7,554 17,457 
21,279 
 Desember  17,457 - 17,457 7,558 9,899 
13,678 
 Total  88,261 75,000 163,065 65,297 97,994 130,687 
 Rata-rata  7,355 6,250 13,589 5,441 8,166 10,890 
Total biaya persediaan bahan baku per tahun adalah total biaya 
pemesanan ditambah total biaya penyimpanan per tahunnya. Biaya 
pemesanan diperoleh dari banyaknya pesanan dikali biaya pemesanan 
setiap kali pesan. Biaya penyimpanan diperoleh dengan mengalikan biaya 
penyimpanan per mt per tahun dengan tingkat persediaan bahan baku rata-
rata per tahun yang disimpan. Jumlah persediaan yang disimpan di gudang 
merupakan jumlah persediaan rata-rata yang diperoleh dari penjumlahan 





Perhitungan total biaya persediaan berdasarkan kondisi aktual 
perusahaan selama tahun 2012 diuraikan pada Lampiran 2 dan jumlah total 
biaya persediaan disajikan pada Tabel 4.7. Total biaya persediaan gandum 
B3 Rp. 65,216,033,280 per tahun dengan biaya pemesanan Rp. 
43,650,000,000 per tahun karena melakukan sepuluh kali pemesanan dan 
biaya penyimpanan per tahun sebesar Rp. 21,566,033,280. Sedangkan  total 
biaya persediaan gandum B4 adalah Rp. 15,409,730,400 dengan biaya 
pemesanan Rp. 12,367,500,000 per tahun karena melakukan tiga kali 
pemesanan dan biaya penyimpanan per tahun sebesar Rp. 3,042,230,400. 
Semakin besar jumlah persediaan yang disimpan di gudang, semakin 
besar pula biaya penyimpanannya. Begitu pula dengan biaya pemesanan, 
semakin besar frekuensi pemesanan yang dilakukan perusahaan semakin 
besar pula biaya pemesanannya. Tabel 4.7 di bawah ini menyajikan 
besarnya total biaya persediaan berdasarkan pada lampiran 2. 
Tabel 4.7 Total Biaya Persediaan Bahan Baku Berdasarkan Kondisi 










f = b x d 
Total biaya 
persediaan (Rp) 
e + f 
Gandum B3 43,650,000,000 21,566,033,280 65,216,033,280 
Gandum B4 12,367,500,000 3,042,230,400 15,409,730,400    
4.4   Analisis Pengendalian Persediaan Bahan Baku Dengan   
Menggunakan Metode EOQ 
Perhitungan analisis pengendalian persediaan bahan baku dapat 
digunakan dengan metode EOQ. Hal ini dapat dilakukan karena kondisi, 
karakteristik, serta kebutuhan perusahaan memenuhi semua asumsi dalam 





dan bebas, selain itu lead time konstan, penerimaan persediaan bersifat 
seketika dan lengkap, diskon karena kuantitas tidak memungkinkan, biaya 
variabel yang ada hanyalah biaya pemesanan dan biaya penyimpanan, serta 
kosongnya persediaan dapat dihindari sepenuhnya jika pemesanan 
dilakukan pada waktu yang tepat.  
Metode EOQ memungkinkan perusahaan untuk menentukan jumlah 
kuantitas pesanan bahan baku yang paling ekonomis dengan jumlah 
permintaan dan lead time yang konstan. Perhitungan kuantitas pemesanan 
optimal bahan baku gandum B3 dan gandum B4 yang optimal tahun 2012 
secara terinci disajikan pada Tabel 4.8 












Gandum B3 249,936 4,365,000,000 279,360 88,337 
Gandum B4 65,297 4,122,500,000 279,360 43,899 
Berdasarkan hasil perhitungan EOQ pada Tabel  tersebut, diketahui 
bahwa kuantitas pemesanan optimal bahan baku gandum B3 pada tahun 
2012 adalah sebanyak 88,337 mt setiap kali pemesanan. Dan untuk gandum 
B4 adalah sebanyak 43,899 mt. Setelah mengetahui kuantitas pemesanan 
optimal bahan baku gandum setiap kali pesan, frekuensi pemesanan baru 
dapat dihitung. Perhitungan frekuensi pemesanan optimal bahan baku 







Tabel 4.9 Perhitungan Frekuensi Pemesanan Optimal Bahan Baku   gandum 
Tahun 2012 
Bahan Baku  Permintaan (D) EOQ (Q*) Frekuensi (Kali) 
Gandum B3 249,936 88,337 3 
Gandum B4 65,297 43,899 2 
Frekuensi pemesanan bahan baku gandum berdasarkan metode 
EOQ adalah tiga kali untuk gandum B3 dan dua kali untuk gandum B4. 
Semakin kecil frekuensi pemesanan, semakin kecil pula biaya yang harus 
dikeluarkan perusahaan untuk biaya pemesanan, namun biaya penyimpanan 
akan semakin besar. Namun, biaya pemesanan saja tidak cukup untuk dapat 
membandingkan dua metode persediaan untuk mencari metode persediaan 
yang paling efisien. Hal ini disebabkan karena masih ada satu komponen 
biaya lagi yang memengaruhi total biaya persediaan secara keseluruhan, 
yaitu biaya penyimpanan yang mana dipengaruhi oleh jumlah rata-rata 
persediaan di gudang. 
Total biaya persediaan merupakan jumlah dari total biaya 
pemesanan dan total biaya penyimpanan. Perhitungan biaya persediaan 
bahan baku berdasarkan metode EOQ tahun 2012 secara terinci terdapat 
pada Lampiran 3, sedangkan total biaya persediaannya disajikan pada Tabel 
4.10 
Tabel 4.10 Total Biaya Persediaan Bahan Baku Berdasarkan Metode EOQ 
Tahun 2012 









Gandum B3 13,095,000,000 12,338,912,160 25,433,912,160 






Pengendalian persediaan dengan menggunakan metode EOQ 
menghasilkan total biaya persediaan untuk gandum B3  sebesar                
Rp 25,433,912,160. Dan untuk gandum B4 sebesar Rp. 11,902,474,240. 
Secara teori, pada Metode EOQ besarnya biaya pemesanan adalah sama 
dengan biaya penyimpanan. Apabila terdapat perbedaan, hal ini dikerenakan 
adanya pembulatan pada perhitungan frekuensi pemesanan. Demikian juga 
pada perhitungan biaya pesanan dan biaya penyimpanan untuk gandum B4 
terdapat perbedaan yang cukup besar, hal ini dikarenakan frekuensi 
pemesanan gandum B4 sebesar 1,4 dibulatkan menjadi 2 kali. Total biaya 
persediaan bahan baku gandum B3 dengan metode EOQ dalam bentuk 
gambar disajikan pada Gambar 4.2 
 Biaya total  
 Biaya total 
      Biaya pemesanan 
  
Rp 25,433,912,160                                                          
                                                                                                  Biaya penyimpanan 
 
      
 3 Q (kuantitas) 
       Gambar 4.2  Biaya Persediaan Bahan Baku menggunakan Metode EOQ 
4.5       Perbandingan Biaya Persediaan Bahan Baku 
Metode yang telah dilakukan oleh perusahaan secara aktual dapat 
dibandingkan dengan metode EOQ. Dengan mengetahui hasil 
perbandingan, perusahaan akan mengetahui metode mana yang akan 





persediaan yang lebih efektif bagi perusahaan yang bila diterapkan akan 
menghasilkan keuntungan yang terbesar. Perbandingan tersebut disajikan 
pada Tabel 4.11 
Tabel 4.11 Perbandingan Biaya Persediaan Bahan Baku Antara Kondisi 








1. Biaya Pemesanan 43,650,000,000 12,367,500,000 
2. Biaya Penyimpanan 21,566,033,280 3,042,230,400 
Total Biaya Persediaan                 65,216,033,280 15,409,730,400 
II. Metode EOQ 
3. Biaya Pemesanan 13,095,000,000 5,771,500,000  
4. Biaya Penyimpanan 12,338,912,160 6,130,974,240 
Total Biaya Persediaan                 25,433,912,160 11,902,474,240 
III. Penghematan 
5. Biaya Pemesanan (1-3) 30,555,000,000 6,596,000,000 
6. Biaya Penyimpanan (2-4) 9,227,121,120 -3,088,743,840 
7.  Jumlah Penghematan  39,782,121,120 3,507,256,160 
Total Pengematan 43,289,377,280 
Pada Tabel 4.11 ditunjukkan bahwa perusahaan dapat menghemat 
biaya sebesar Rp 43,289,377,280 per tahun secara keseluruhan, yang 
dimana lebih rendah dari biaya persediaan yang dikeluarkan oleh 






4.6  Titik Pemesanan Kembali (Reorder Point) dan Persediaan                                                                                      
Pengaman (Safety Stock) 
Titik pemesanan merupakan batas dari jumlah persediaan yang ada 
digudang saat pesanan harus diadakan kembali. Hal ini bertujuan agar 
perusahaan dapat mengetahui kapan waktu yang tepat untuk melakukan 
pemesanan. Titik pemesanan kembali  atau yang dikenal dengan Reorder 
Point dapat ditentukan dengan cara menghitung rata-rata pemakaian bahan 
baku per hari selama waktu tunggu.  
Perhitungan titik pemesanan kembali menurut metode EOQ disajikan 
pada Tabel 4.12. Rata-rata pemakaian per hari ditentukan dengan cara 
membagi total kebutuhan per tahun dengan jumlah hari dalam setahun atau 
jumlah hari kerja per tahun. Pada penelitian ini diasumsikan bahwa hari kerja 
dan jumlah hari dalam setahun adalah sama, yaitu 360 hari. 
 
Tabel 4.12 Perhitungan titik pemesanan kembali (ROP) berdasarkan EOQ 







Gandum B3 30 694 20,820 
Gandum B4 30 181 5,430 
Sesuai dengan Tabel 4.12 perusahaan harus segera melakukan 
pemesanan gandum B3 dan gandum B4 pada saat persediaan di gudang 
sudah mencapai tingkat 20,820 mt dan gandum B4 mencapai 5,430 mt  Hal 
ini berarti bahwa pada saat persediaan bahan baku benar-benar habis, 
pesanan bahan baku yang telah dipesan 30 hari (lead time) sebelumnya 





akan segera terisi lagi dengan bahan baku yang sudah diterima sesuai 
dengan jumlah pesanan hingga jumlah kuantitas persediaan optimal 
terpenuhi kembali. Ini berarti proses produksi tidak perlu terhenti karena 
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Lampiran 1. Perhitungan Biaya Pemesanan Bahan Baku  
 Biaya pesanan gandum B3  diasumsikan 5% dari harga belinya yaitu: 
= Rp. 3,492,000 x 5% 
= Rp. 174,600/mt 
Total pesanan untuk satu kali kedatangan yaitu 25,000mt gandum B3 
maka: 
= Rp. 174,600 x 25,000 
= Rp. 4,365,000,000/pesanan 
 Biaya pesanan gandum B4  diasumsikan 5% dari harga belinya yaitu: 
= Rp. 3,298,000 x 5% 
= Rp. 164,900/mt 
Total pesanan untuk satu kali kedatangan yaitu 25,000mt gandum B3 
maka: 
= Rp. 164,900/mt x 25,000 
= Rp. 4,122,500,000/pesanan 
 
Catatan : Gandum yang dipesan dikirim melalui kapal pengangkut, 
dimana kapal pengangkut ini memiliki lot size 25,000 mt gandum untuk 

































10 77,198 4,365,000,000 279,360 
Gandum 
B4 















e + f 
Gandum B3 43,650,000,000 21,566,033,280 65,216,033,280 














Lampiran 3. Perhitungan Biaya Persediaan Bahan Baku berdasarkan 
Metode EOQ 
 Penentuan kuantitas pemesanan optimal untuk Gandum B3: 
EOQ(Q*) = √
    
 
 
                =√
                      
       
 
                = 88,337 mt 
 Penentuan kuantitas pemesanan optimal untuk Gandum B4: 
EOQ(Q*) = √
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= 2 kali 



























3 88,337 4,365,000,000 279,360 
Gandum 
B4 















e + f 
Gandum B3 13,095,000,000 12,338,912,160 25,433,912,160 
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